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Fig. 1. Sch色matici1ustration of experi. 
mental set-up for rubbing of cut. 
ting 以:lge(a) and temperature 
measurement (b). FN and Fp refer 













。 1∞ 2∞ 3∞ 4∞ 
Temper口tu問 (OC)
Relation betwween emissivities of three 
kinds of carbide tips， F， G and H， and 
their temper・eratures. WC grain size and 
Co content are as fol1ows. F: O. 5 11m， 13





























Fig. 3. Roughness curves of the ground 
ラツキの程度がそれぞれ異なるものの，いず rfac告sof three carbide. tips. 
れも的問ュら 1000C治樹闘で鮪請な温度依
待望[:を示す。ちなみに若手チップ表部の粗さ曲線を Fig.3 Iζ示す。 これらのチップはダイヤモンω
ドとお(#400) で問機iζ研制したものであるが， チップ FとGは非常に摺・らがな表閣を示す
ものの. H Iまlμm にも迷ずる組さをf乏している。 放射率は，その物体役構成する成分のみで



















と， 当然槌stも高くなるが， 1寺開と共に FN
が増大していくのが認められた (Fig.5)。
ζの場合 FNはある時間経過後に安定して，
その1部品皮も定常になるが， Fig. 5 Iこ示し
たように75秒経過後も砥線的な上昇を続ける
もある。吏K速度が高い場合には (Fig.
6) ， ζの綴向が一服顕著になり. 23.6 m/s 
言
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Fi宮.4. Progress of cuttin思 edgetempera網
ture， FN and Fp with rubbing time， 






V= 10.0 m/s 
.Fp 
. . . . . ・・ a:.L
Fig. 5. 
30 40 50 60 70 
T I me (s) 
Progress of cutting告dgetemperature， FN 
and Fp with rubbing time at V出 10mjs， 
under two different intial values of FN' 




V = 23.6 m/s 
FN 
Fp 
O m w m ~ ~ 
T i m e ( s)
Same temperature rising curve as 
Fig. 6， but a sawtooth is r・etracted
by a few tens micrometers from 
wood disc to keep F N constant. 
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Effect of F N and F p on cutting egde 
temperature at four rubbing velocities. 










-{Y~で， Fp が約0.4kgfとなるように数@1刃物合を後返させ，約 1700Cの定常損皮を得ている。
Fig.8はこの方法で得たFNと協皮， Fp と温度の関係を 4つの際線速度について示したも
のである。刃先の温度は FN の増加と共に降線的に上昇しているが，その傾きは~ltが高いほど
大きくなっている。また刃先でのj学JtHC街按に関わるFp は，刃先掘!廷に極めて蒋しい影響があ





刃物合を限定してj料察を続けた場合， 1金問と共にFNが選:しく増大したが (Fig.5， 6). ζの
原因を刃先及び木材-の熱JliJ長のみに綿ずることは，やや無理である。このj誌について羽械な結論
は得られなかったが，熱j阪Jl長に加えて，刃物合のわずかな遊び、により，録制の位鐙が若手変化し




りの発熱波 (f土事)が刃先槌!交を宕ずることになる。そ ζで， Fig.8の結果もf含めて，刃先温
度が定'討に述したと判断できる全ての場合について，刃先槌度をそのIl寺の摩擦速度 (γ) と内板
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Fig. 9. Relation between cutting edge tem. 
perature and product of Fp and V. 














Fig. 10. Effect of rubbing velocity (V) on 
ratio of Fp to FN• 
246 
ットした (Fig.9)0 Fig. 9によると，両者は斑線関係を示し，例えば木材の常用切削速度であ
る50m/sの速度の1寺， 0.2 kgf の Fp が作用すれば，~げ国の摩擦のみによって， 刃先温度は
4000C以上1<:も速することが推定できる。





往路し， ]芝lと鍛挽や滞切の場合には刃物側首iでの摩擦も加わる oOkushimaら5)は， カッターに
よる切削(切DI知速度57.80m/s)で， 300"，4000Cの刃先rAt皮を測定し， Chardin7) Iま摂子式の切




の刃先近くでは， 緩めて迎い1/1000 秒オーダーでの甑度上昇が組終さ~1-7パ 1) また本実験でも
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Resumる
In order to examine the cutting edge temperature in wood cutiing， the back face of 
a single sawtooth tipped with 1.ungs1.en carbide was rubbed wiih呂 discof fla1.-sawn beεch 
board a1. several v色locities，and the temperature at the point on the side face， close to 
the extreme edge， was measur・edwith an infrared radiometric microscope (Fig. 1). 
1'he cutting 巴dgetempera1.ure depended strongly on the rubbing velocity n勺 (Figs.
4-7)， and on the normal (F N) and the par昌le1 (F p) forces in rubbing， particularlly at 
higher velocities (Fig. 8). The temperature， in steady sta1.e， was found to have a linear 
relationship with the pr咽oductof V andFp on a logarithmic gr・aph(Fig. 9). This relation-
ship suggested that the temperature rises over・4000Cat a usual velocity in wood cuiting， 
e. g. 50 m/s， owing only to tl1e friction 011 the back f呂ce.
